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© Vorrichtung zum VerschweiBen und Abstreifen eines Folienschlauches 
© Bel elner Vorrichtung zum VerschweiBen und Abstreifen 
eines Folienschlauches 7, mit gegenlauflg bewegten 
SohweiBbacken 15, einer Trenneinrichtung 17 zum Durch- 
trennen des Folienschlauches 7, sowie einer Abstrelfelnrich- 
tung 18 zum Abstreifen des Folienschlauches 7 In Schlauch- 
richtung 16 1st die Abstreifeinrichtung 18 mitsamt der 
SchwelBbacke 1 5 mittels einer Verstelleinrichtung 20 parallel 1ft , , 

zu der SchweiSflache 21 der SchweiBbacfce 15 und parallel • z 

zur Schlauchrichtung 18 auf ein rotierendes Bewegungsele- 
ment 41 zu verstellbar. r J 
technisch einfacher 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver- 
schweiBen und Abstreifen eines Folienschlauches, mit 
gegenlaufig bewegbaren SchweiBbacken, einer Trenn- 5 
einrichtung zum Durchtrennen des Folienschlauches, 
sowie einer Abstreif einrichtung zum Abstreifen des Fo- 
lienschlauches in Schlauchrichtung. 

Aus der EP-OS 0165 819 ist eine Vorrichtung dieser 
Art an einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine be- 10 
schrieben. Eine Abstreifeinrichtung ist an jeweils einer 
Quersiegelbacke dieser Verpackungsmaschine vorgese- 
hen. 

Die Abstreifeinrichtung dient dem Abstreifen des Fo- 
lienschlauches in der Weise, daB Produkt im Innern des 15 
Folienschlauches durch die Abstreifeinrichtung nach 
unten bewegt wird, urn den VerpackungsprozeB dahin- 
gehend zu verbessern, daB eine Produktportion schnell 
und vollstandig in das untere Ende des Folienschlauchs 
gebracht wird. Die Abstreifbewegung wird dabei derart 20 
erreicht, daB die Abstreifeinrichtung eine zwangsge- 
fuhrte Schwenkbewegung gegenuber den Armeinrich- 
tungen der SchweiBbacke ausfuhrt 

Die bekannte Vorrichtung hat den Nachteil, daB eine 
Veranderung des am Folienschlauch verlaufenden Ab- 25 
streifweges nur mit einem relativ groBen Montageauf- 
wand vorgenommen werden kann. Eine derartige Ver- 
anderung ist bei einer veranderten Portionsmasse oder 
bei einem anderen Produkt, welches andere Falleigen- 
schaften oder eine andere Verdichtung aufweist, von 30 
VorteiL 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, die Vor- 
richtung derart zu gestalten, daB der Abstreifweg in 
einf acher Weise veranderbar wird. 

Gelost ist die Aufgabe gemaB dem kennzeichnenden 3:5 
Teil des Anspruchs 1. 

Danach sind die Abstreifeinrichtung und die SchweiB- 
backe mittels einer Verstelleinrichtung parallel zu der 
SchweiBflache und der Schlauchrichtung auf ein die 
SchweiBbacke und die Abstreifeinrichtung tragendes 40 
Bewegungselement verstellbar, die Abstreifeinrichtung 
ragt uber die SchweiBflache hinaus in die Richtung zum 
Folienschlauch hin und ist entgegen diese Richtung 
rilckstellbar. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung hat den Vorteil, 4,5 
daB eine relativ komplizierte Schwenkbewegung zwi- 
schen der Abstreifeinrichtung und der SchweiBbacke 
vermieden wird. Statt dessen erfolgt eine Relativbewe- 
gung der Abstreifeinrichtung mitsamt der SchweiBbak- 
ke entlang eines geraden Weges auf das Bewegungsele- 50 
ment zu bzw. von diesem weg. Eine gerade Wegstrecke 
ist in einfacher Weise durch die Verschiebung ihres 
Startpunktes und/oder ihres Zielpunktes veranderbar. 
Die Verstelleinrichtung kann hierzu modifiziert werden 
bzw. modifiziert betrieben werden. Das Abstreifen des 55 
Folienschlauches geschieht durch die iiber die SchweiB- 
flache hinausragende Abstreifeinrichtung wahrend ei- 
nes Verstellvorganges. Danach werden die SchweiBfla- 
chen der SchweiBbacken gegeneinander gepreBt, um 
dieFolienverschweiBungvorzunehmen. 60 

Weitere vorteilhaf te Ausgestaltungen der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung sind in den Anspruchen 2 bis 16 
beschrieben. 

Sind die SchweiBbacken und die Abstreifeinrichtung 
uber eine Verbindung direkt mit dem Bewegungsele- 65 
ment verbunden (Anspruch 2), so bestimmt in einfacher 
Weise die Auslenkung der Verbindung den Abstreifweg. 
Der Start- bzw. der Zielpunkt werden durch die Abmes- 



sung der Verbindung begrenzt 

Die SchweiBbacke und die Abstreifeinrichtung sind 
unabhangig vom Auslenkungszustand der Verbindung 
stabilisiert und leicht ortsveranderbar, wenn analog An- 
spruch 3 die Verbindung aus mindestens zwei parallel 
zueinander angeordneten Stiften besteht, die parallel 
zueinander angeordnet sind, und die an einem Ende die 
SchweiBbacke und die Abstreifeinrichtung tragen, und 
deren entgegengesetztes Ende in jeweils einer Ausspa- 
rang des Bewegungselementes verschiebbar angeord- 
net ist 

Die Stif te verhindem ein Verdrehen der SchweiBbak- 
ke und der Abstreifeinrichtung bezuglich des Bewe- 
gungselementes. Die Aussparungen dienen als Gleitla- 
ger fflr die Stif te. 

Sowohl die Art und Weise der Verbindung der 
SchweiBbacke und der Abstreifeinrichtung mit dem Be- 
wegungselement als auch der Erzeugung der Relativbe- 
wegung zwischen diesen Bauteilen konnen unterschied- 
lich sein. 

So kann z. B. die Verstelleinrichtung einen Motor auf- 
weisen, der starr mit dem Bewegungselement verbun- 
den ist, und der die Verbindung verstellt (Anspruch 4). 
Bei dieser Ausgestaltung kann der Motor abhangig vom 
augenblicklichen Zustand der Vorrichtung bzw. des Be- 
wegungselementes betrieben werden, wobei auch un- 
gleichformige Abstreifbewegungen ausgefuhrt werden 
konnen. Eine Veranderung des Abstreifweges kann al- 
lein durch den Motorbetrieb erreicht werden. Als Alter- 
native zu einem separaten Motor eignet sich als Ver- 
stelleinrichtung eine Zwangsfuhrung fur die Abstreif- 
einrichtung (Anspruch 5). Die Zwangsfuhrung kann z. B. 
aus einer entlang einer Bahn abrollenden Rolle oder 
durch eine verbindende Mechanik realisiert werden. 

Eine Bewegung der SchweiBbacken kann rotierend 
und damit unter Aufbringung relativ geringer Krafte 
und relativ schnell erfolgen, wenn gemaB Anspruch 6 
um Achsen gegenlaufig rotierende SchweiBbacken vor- 
gesehen sind. 

Ist fur die SchweiBbacken eines Backenstocks eine 
Zwangsfuhrung in Form einer D-Kurve vorgesehen 
(Anspruch 7\ so kann eine fur einen SchweiBvorgang 
gunstige Backenbewegung realisiert werden. Die Ver- 
schweiBung erfolgt hierbei wahrend einer geradelinigen 
Bewegung der SchweiBbacken. Eine kostengiinstige Al- 
ternative hierzu ist gemaB Anspruch 8, daB jede 
SchweiBbacke iiber eine Teleskopverbindung mit einer 
Achse verbunden ist Die Teleskopverbindung ermSg- 
licht eine D-formige Backenbewegung allein dadurch, 
daB bei Backenkontakt die Verbindung gestaucht und 
dadurch die Backbahn gerade wird. 

Ein um zwei Rollen umlaufendes HeiBsiegelband als 
LangsschweiBeinrichtung (Anspruch 9) hat den Vorteil, 
daB eine gleichmaBige LangsverschweiBung bei einem 
kontinuierlich weiterbewegten Folienschlauch erreicht 
ist 

Die Bewegung der Abstreifeinrichtung relativ zur 
SchweiBbacke wird gedampft, wenn analog Anspruch 
10 die Verbindung gegenuber der SchweiBbacke oder 
der Verstelleinrichtung mittels einer Feder vorgespannt 
ist 

Weist die Verbindung einen oberen Anschlag und ei- 
nen unteren Anschlag fur die Auslenkung der SchweiB- 
backe und der Abstreifeinrichtung auf (Anspruch 1 1), so 
ist ein Widerstand fur die Begrenzung der Auslenkung 
gegeben. 

Ein Abstreifen wird weiter verbessert, wenn die Ab- 
streifeinrichtung eine Stange (12) oder ein Abstreifblech 
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(Anspruch 13) ist, und wenn an jeder SchweiBbacke eine 
Abstreifeinrichtung vorgesehen ist (Anspruch 14). 

Sind die SchweiBbacken Quersiegeibacken einer ver- 
tikalen Schlauchbeutelmaschine (Anspruch 15), so ist die 
Vorrichtung an einer Verpackungsmaschine realisiert, 
an der infolge des Falls des zu verpackenden Produkts 
der Einsatz einer Abstreifeinrichtung zur Fallunterstut- 
zung und zur Produktstauchung besonders geeignet ist 

Mittels eines Viergelenkmechanismusses analog An- 
spruch 16 wird erreicht, daB die SchweiBbacke und die 
Abstreifeinrichtung unabhangig vom momentanen 
Drehwinkel einer rotierenden SchweiBbacke senkrecht 
auf die Oberflache des Folienschlauches ausgerichtet 
sind. 

Urn folgenden wird die erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung anhand von Figuren, die zwei Ausfiihrungsbeispie- 
le darstellen, naher beschriebea Es zeigt: 

Fig. 1 in einer Seitenansicht schematisch eine 
Schlauchbeutelmaschine mit einer Vorrichtung zum 
VerschweiBen und Abstreifen eines Folienschlauches, 
wobei die Vorrichtung gegenlaufig urn Achsen bewegte 
Bewegungseinrichtungen mit einer Quersiegelbacke 
aufweist, wobei an jeder Quersiegelbacke eine Abstreif- 
einrichtung vorhanden ist, und wobei die Quersiegel- 
backe mitsamt der Abstreifeinrichtung mittels einer 
Verstelleinrichtung parallel zu der SchweiBflache und 
der Schlauchrichtung auf die Bewegungseinrichtung zu 
verstellbarist; 

Fig. 2 in einer Seitenansicht einen Teil des Gegen- 
standes der Fig. 1, jedoch in vergrdBerter Darstellung, 
wobei die Stangen der Verstelleinrichtung in einer obe- 
ren Position einen Abstreifkontakt mit dem Folien- 
schlauch haben; 

Fig. 3 in einer Seitenansicht den Gegenstand der 
Fig. 2, jedoch kurze Zeit spater in einer Position, bei der 
der Abstreifvorgang beendet ist, ein erzeugter 
Schlauchbeutel verschweiBt und vom Folienschlauch 
abgetrennt wird; 

Fig. 4 in einer Seitenansicht ein weiteres Beispiel ei- 
ner erfindungsgemaBen Vorrichtung mit zwei gegenlau- 
fig um jeweils einen vier Gelenke aufweisenden Gelenk- 
mechanismus bewegbaren Bewegungselementen, mit 
denen aber jeweils eine Verstelleinrichtung eine 
SchweiBbacke und ein Abstreifblech verbunden sind; 

Fig. 5 in einer Seitenansicht den Gegenstand der 
Fig. 4, jedoch in einer anschlieBenden Drehposition des 
Gelenkmechanismusses und mit ausgefahrener Verstell- 
einrichtung; 

Fig. 6 in einer Seitenansicht den Gegenstand der 
Fig. 5, jedoch in einer anschlieBenden Drehposition, mit 
einem Abstreifkontakt zwischen dem Folienschlauch 
und dem Abstreifblech bei Beginn eines Abstreifvor- 
ganges, sowie 

Fig. 7 in einer Seitenansicht den Gegenstand der 
Fig. 6, jedoch in einer anschlieBenden Drehposition, 
nach Beendigung des Abstreif- und des VerschweiBvor- 
ganges, und wahrend einer Durchtrennung des Folien- 
schlauches. 

Bei einer vertikalen Schlauchbeutelmaschine 1 wird 
mittels eines Folienabzuges 2 eine ebene Folienbahn 3 
von einer Vorratsrolle 4 abgezogen (Fig. 1). Die Folien- 
bahn 3 wird an einer Umlenkrolle 5 umgelenkt und mit- 
tels einer Formschulter 6 zu einem Folienschlauch 7 
umgeformt Der Folienschlauch 7 umgibt ein Fullrohr 8. 

Der Folienabzug 2 wirkt gegen den Folienschlauch 7 
und gegen das Fullrohr 8. Eine LangsschweiBeinrich- 
tung 9 dient der LangsverschweiBung des Folienschlau- 
ches 7. Die LangsschweiBeinrichtung 9 ist ein um zwei 
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Rollen 10, 1 1 umlaufendes HeiBsiegelband 12. 

Auf gegenuberliegenden Seiten des Folienschlauches 
7 ist jeweils ein Backenstock 13 mit jeweils zwei um eine 
Achse 14 umlaufenden SchweiBbacken 15 vorgesehen. 
5 Die beiden Achsen 14 sind senkrecht zur Schlauchrich- 
tung 16 ausgerichtet 

An zwei SchweiBbacken 15 ist jeweils eine Trennein- 
richtung 17 zum Durchtrennen des Folienschlauches 7 
vorgesehen. An jeder SchweiBbacke 15 ist zudem eine 
io Abstreifeinrichtung 18 zum Abstreifen des Folien- 
schlauches 7 vorgesehen. An jeder SchweiBbacke 15 ist 
zudem eine Abstreifeinrichtung 18 zum Abstreifen des 
Folienschlauches 7 in Schlauchrichtung 16 angebracht 
Die Abstreifeinrichtung 18 ist mitsamt der SchweiB- 
15 backe 15 mittels einer Verstelleinrichtung 20 parallel zu 
den SchweiBflachen 21 der SchweiBbacken 15 und der 
Schlauchrichtung 16 auf ein umlaufendes Bewegungs- 
element 41 zu und von dem Bewegungselement 41 weg 
verstellbar (Fig. 2). Die SchweiBbacken 15 sind Quersie- 
20 gelbacken22. 

Die Abstreifeinrichtung 18 ist eine Stange 23, die di- 
rekt mit der SchweiBbacke 15 verbunden und von einer 
Feder 42 in einer schlauchnahen Position gehalten ist. 
Die Verbindung 24 besteht aus zwei parallel zueinander 
25 angeordneten Stiften 25, die an einem Ende 26 die Ab- 
streifeinrichtung 18 und die SchweiBbacke 25 tragen, 
und deren entgegengesetztes Ende 27 in jeweils einer 
Aussparung 28 der SchweiBbacke 15 verschiebbar an- 
geordnet ist. Jede Aussparung 28 dient dabei als Gleitla- 
30 ger29. 

Die Verstelleinrichtung 20 weist einen Motor 30 auf, 
welcher starr mit dem Bewegungselement 41 verbun- 
den ist Der Motor 30 versteUt die Verbindung 24. (Ein- 
zelheiten wie Getriebe und Eingriff des Getriebes in die 
35 Verbindung, sowie eine genaue Ausgestaltung der Ver- 
bindung, z. B. als Zahnstange, wurden der besseren Ver- 
anschaulichung wegen nicht dargestellt) 
Die Abstreifeinrichtung 18 ist senkrecht zur Schlauch- 
richtung 16 verschiebbar mit einem Ende 26 der Verbin- 
40 dung 24 verbunden. Die Abstreifeinrichtung 18 ist mit- 
tels einer Feder 31 gegen die Verbindung 24 vorge- 
spannt Die Verbindung 24 weist einen oberen Anschlag 
34 und einen unteren Anschlag 35 fflr die Auslenkung 
der Verstelleinrichtung 20 auf. Die Verbindung 24 ist 
45 gegenuber der SchweiBbacke 15 und der Abstreifein- 
richtung 18 mittels einer Feder 36 vorgespannt 

Jedes Bewegungselement 41 ist iiber eine Teleskop- 
verbindung 37 mit einer Achse 14 verbunden. 
Zwei SchweiBbacken 15 gelangen durch Rotation um 
so ihre Achse 14 in Druckkontakt miteinander und ver- 
schweiBen dabei (Fig. 2) und entlang ihres weiteren 
Wegs nach unten (Fig. 3) eine Kopfnaht 38 eines 
Schlauchbeutels 39 und eine Bodennaht 40 am Ende des 
Folienschlauches 7 mit ihren SchweiBflachen 21. Wah- 
55 rend des Wegs nach unten werden die Teleskopverbin- 
dungen 37 gestaucht und die SchweiBbacken 15 mit den 
Abstreifeinrichtungen 18 werden mit Hilfe des Motors 
30 nach unten bewegt 
Die Abstreifeinrichtungen 18 streifen dabei zunachst 
60 den Folienschlauch 7 derart, daB ein durch das Fullrohr 
8 in das untere Ende des verschweiBten Folienschlauch 
7 gefallenes Produkt dort komprimiert wird. Durch die- 
se Komprimierung ist einerseits der zu erzeugende 
Schlauchbeutel 39 kompakter, und andererseits ist der 
65 von den nachfolgenden SchweiBbacken 15 zu ver- 
schweiBende Bereich des Folienschlauches 7 frei von 
Produkt 

Nach erfolgter VerschweiBung wird ein Schlauchbeu- 
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tel 39 mit der Trenneinrichtung 17 vom Folienschlauch 7 
getrennt(Fig. 3). 

Wegen der Vorspannung der Abstreifeinrichtimg 18 
durch die Feder 31 erreicht die Abstreifeinrichtung 18 
den Folienschlauch 7 bereits vor Beginn des SchweiB- 
vorganges und streift entsprechend frUher den Folien- 
schlauch 7 ab. 

Beim AusfQhrungsbeispiel der Fig. 4 bis 7 weist die 
Vorrichtung ein an der SchweiBbacke 15 gleitbar befe- 
stigtes Abstreifblech 42 als Abstreifeinrichtung 18 auf. 
Das Abstreifblech 42 ist gegenfiber der Verstelleinrich- 
tung 20 mitteis einer Feder 43 vorgespannt (Fig. 4). 

Jeweils ein Bewegungselement 41 wird mitteis eines 
urn vier Gelenke 44, 45, 46, 47 beweglichen Gelenkme- 
chanismus 48 mit zwei Kurbeln 49, 50 rotierbar ange- 
ttieben. Jeweils ein Gelenk 45, 47 des Gelenkmechanis- 
mus 48 verbindet eine Kurbel 49, 50 mit einem ortsfe- 
sten, zeichnerisch nicht dargestellten BauteU, z. B. dem 
Maschinenrahmen, und ein weiteres Gelenk 44, 46 ver- 
bindet eine Kurbel 49, 50 mit einem Bewegungselement 
41. 

Durch Drehung der Kurbeln 49, 50 urn 90° (Fig. 5) 
werden die Bewegungselemente 41 h6her und naher an 
den Folienschlauch 7 gestellt Durch Herausfahren der 
Verbindung 24 gelangen die SchweiBbacken 15 in eine 
weiter erhdhte Position. Wahrend der kontinuierlichen 
Drehbewegung um die Gelenke 45, 47 wird der Folien- 
schlauch 7 kontinuierlich nach unten bewegt 

Bei einer zeitlich sich anschlieBenden Drehposition 
der Vorrichtung (Fig. 6) sind die Abstreifbleche 42 in 
einer Position, in der sie gerade den Folienschlauch 7 
beruhren. Die SchweiBflachen 21 haben aber keinen Be- 
rilhrungskontakt mit dem Folienschlauch 7. 

Als nachstes wird die Verstelleinrichtung 20 nach un- 
ten verstellt Durch diese Verstellung werden die Ab- 
streifbleche 42 deutlich schneller als der Folienschlauch 
7 nach unten bewegt und streifen, unterstfitzt durch die 
kontinuierliche Drehbewegung und ihrer gegenseitigen 
Annaherung, den Folienschlauch 7 und damit das im 
Folienschlauch 7 enthaltene Produkt nach unten ab. Die 
Abstreifbleche 42 werden wahrend des Abstreifvorgan- 
ges gegen die Feder 43 zurfickgestellt Am Ende des 
AbstreifVorganges (Fig. 7) sind die SchweiBflachen 21 
der SchweiBbacken 15 in Druckkontakt zueinander und 
verschweiBen den erzeugten befullten Schlauchbeutel 
39 mit einer Kopfnaht 38 und das Schlauchende 51 mit 
einer Bodennaht 40. Der Schlauchbeutel 39 wird sodann 
mitteis der Trenneinrichtung 17 vom Folienschlauch 7 
getrennt Die Vorrichtung wird dann kontinuierlich wei- 
terbewegt, so daB wieder die in Fig. 4 dargestellte Posi- 
tion erreicht wird, und ein neuer Befullvorgang zur Ful- 
lung des Folienschlauches 7 mit Produkt und der nach- 
ste Abstreif- und VerschweiBvorgang folgen. 

Bezugszeichenliste 

1 Schlauchbeutelmaschine 

2 Folienabzug 

3 Folienbahn 
4Vorratsrolle 

5 Umlenkrolle 

6 Fbrmschulter 

7 Folienschlauch 

8 FQllrohr 

9 LangsschweiBeinrichtung 
10,HRolle 
12HeiBsiegelband 

13 Backenstock 
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14Achse 

15 SchweiBbacke 

16 Schlauchrichtung 

17 Trenneinrichtung 

5 18 Abstreifeinrichtung 

20 Verstelleinrichtung 

21 SchweiBflache 

22 Quersiegelbacke 
23Stange 

io 24 Verbindung 

25Stift 

26. 27 Ende 

28Aussparung 

29Gleitlager 
15 30 Motor 

31 Feder 

34,35Anschlag 

36 Feder 

37 Teleskopverbindung 
20 38 Kopfnaht 

39 Schlauchbeutel 

40 Bodennaht 

41 Bewegungselement 

42 Abstreifblech 
25 43 Feder 

44, 45, 46, 47 Gelenk 
48 Gelenkmechanismus 
49, 50 Kurbel 
51 Schlauchende 

30 

Patentansprflche 

1. Vorrichtung zum VerschweiBen und Abstreif en 
eines Folienschlauches, mit mitteis Bewegungsele- 

33 menten gegeneinander bewegbaren SchweiBbak- 
ken einer Trenneinrichtung zum Durchtrennen des 
Folienschlauches in Schlauchrichtung sowie einer 
gegenuber der SchweiBbacke beweglichen Ab- 
streifeinrichtung zum Abstreifen des Folienschlau- 

40 ches in Schlauchrichtung, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Abstreifeinrichtung (18) und die 
SchweiBbacke (15) mitteis einer Verstelleinrich- 
tung (20) parallel zu der SchweiBflache (21) und der 
Schlauchrichtung (16) auf ein die SchweiBbacke 

45 (15) und die Abstreifeinrichtung (18) tragendes Be- 
wegungselement (41) verstellbar sind, und daB die 
Abstreifeinrichtung (18) fiber die SchweiBflache 
(21) in die Richtung zum Folienschlauch (7) hin hin- 
ausragt und entgegen diese Richtung rfickstellbar 

53 ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die SchweiBbacke (15) und die Ab- 
streifeinrichtung (18) fiber eine Verbindung (24) di- 
rekt mit dem Bewegungselement (41) verbunden 

55 ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindung (24) aus mindestens 
zwei parallel zueinander angeordneten Stiften (25) 
besteht, die an einem Ende (26) die SchweiBbacke 

60 (15) und die Abstreifeinrichtung (18) tragen und 
deren entgegengesetztes Ende (27) in jeweils einer 
Aussparung (28) des Bewegungselementes (41) ver- 
schiebbar angeordhet ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, 
65 dadurch gekennzeichnet daB die Verstelleinrich- 
tung (20) einen Motor (30) aufweist, daB der Motor 
(30) starr mit dem Bewegungselement (41) verbun- 
den ist, und daB der Motor (30) die Verbindung (24) 
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verstellt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Zwangsfuhrung fiir die Abstreif- 
einrichtung als Verstelleinrichtung vorgesehen ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, Anspruch 4 oder 5 
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet daB auf ge- 
genuberliegenden Seiten des Folienschlauches (7) 
jeweils ein Backenstock (13) mit um eine Achse (14) 
umlaufenden SchweiBbacken (15) vorgesehen ist, 
und daB die beiden Achsen (14) senkrecht zur 10 
Schlauchrichtung (16) ausgerichtet sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede SchweiBbacke (15) uber eine Te- 
Ieskopverbindung (37) mit einer Achse (14) verbun- 
den ist. 15 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB jede SchweiBbacke 
(15) uber eine Teleskopverbindung (37) mit einer 
Achse (14) verbunden ist 

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB eine LangsschweiBeinrichtung (9) zur 
LSngsverschweiBung des Folienschlauches (7) am 
Folienschlauch (7) vorgesehen ist, und daB die 
LangsschweiBeinrichtung (9) ein um zwei Rollen 
(10, 11) umlaufendes HeiBsiegelband (12) ist 25 

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Abstreifeinrichtung (18) gegen- 
iiber der SchweiBbacke (15) oder der Verstellein- 
richtung (20) mittels einer Feder (31) vorgespannt 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Verbindung (24) einen obe- 
ren Anschlag (34) und einen unteren Anschlag (25) 
fiir die Auslenkung der SchweiBbacke (15) und der 



12. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Abstreifeinrichtung (18) eine 
Stange (23) ist 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Abstreifeinrichtung (18) ein Ab- 40 
streifblech(42)ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB an jeder SchweiBbacke (15) der Vor- 
richtung eine Abstreifeinrichtung (18) vorgesehen 
ist ~ 45 

15. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die SchweiBbacken (15) Quersiegel- 
backen (22) einer vertikalen Schlauchbeutelmaschi- 
ne (1) sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 50 
zeichnet daB das Bewegungselement (41) mittels 
eines um vier Gelenke (44, 45, 46, 47) beweglichen 
Gelenkmechanismus (48) mit zwei Kurbeln (49, 50) 
gedreht wird, wobei jeweils ein Gelenk (45, 47) des 
Gelenkmechanismus (48) eine Kurbel (49, 50) mit 55 
einem ortsfesten Bauteil und ein weiteres Gelenk 
(44, 46) die Kurbel (49, 50) mit dem Bewegungsele- 
ment (41) verbindet 
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ist 
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Abstreifeinrichtung (18) aufweist 
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